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| Ve v f 8hren Und V °^ichtung zur Kontrolle der Tablettenpa 

wicht H6 r h^ uZ W K °f 0lle d6r Ta blett en parameter Ge- 
wicht, Hohe und Harte mittels Wagen und Messen v/nr 
zugswe.se bei deren HersteHung auf Rundlauf TaWetteT 
pressen, zur dauerhaften Einhaltung vorgegebener Ta- 
blettenparameter, dadurch gekennzeichnetS wah Iwel- 
ten I ? » h u "? m e u n d /° d e r e i n e Einzelprufung der Table - - 
ten 12) durchgefuhrt wird, wobei bei der Summenp rufuna T 
erne defin.erte Anzahl von Tabletten (2) in einen Aufnah 
mebehalter (1) gebracht und zur Bestimmung ?h res Sum- 
men Q e W , chtes auf ine WSgestatjon 9 ™ m 

°" "sammen m.t dem Aufnahmebehalter (1) gewoqen 
zetrtfunn m em Ge ^' 5 (4) entsor 9 t wird und bei der Bn 

Ser (1 ) V'ZrL?^ Tab L 8tte (2 > in den Aufnah mebe- 
naiter (1) gebracht und zur Bestimmung ihres Einzelap 

ze',n undohn "FT? °1 L <3) '^nL und do"ein 
zeln i unc I ohne Aufnahmebehalter (1) gewoqen und da 
nach ln das GefJB (4) entsorgt wird oder di^einzelne t- 
blette nach der Emzelgewichtsbestimmung zu den weitt 
w "u 1 -' 0 " 60 ,10 ' 111 zur Bestimmung der H^und/ 
Oder der Harte vo.lautomatisch zu- und abgefX wird 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Kon- 
trolle derTablettenparameter Gewicht, Hohe und Harte mit- 
tels Wiigen und Messen, und auf eine Vorrichtung zur 
Durchtuhrung des Verfahrens als Einzelgerat und vorzugs- 
weise fur eine Rundlauf- Tablettenpresse gemaB deni Ober- 
begriff des Anspruches 1 bzw. des Anspruches 2. 

Ein wichtiger Qualitatsparameter fur die Tablettenherstel- 
lung ist die Einhaltung des vorgegebenen Tablettenge- 
wichts. Grundlage fur jede automatische Steuerung einer 
Tablettiennaschine ist der Zusanunenhang zwischen gemes- 
sener maxirnaler PreGkraft einer Tablette und der Masse des 
in die Matrize gefullten Gutes (Tablettengewicht) unter der 
Voraussetzung gleicher Materialdaten (Schiittgewicht). Es 
besteht dabei ein direkter Zusammenhang zwischen dem Ta- 
bletrengewicht und der fur die Fertigung der kontrolfierten 
Tablette notwendigen PreBkraft. Dieser Zusammenhang 
wird zum Einsatz von automatischen Uberwachungs- und 
Steuergeraten an Rundlaufpressen ausgenutzt. In Abhiingig- 
keit vom zu verpressenden Material ist jedem Tablettenge- 
wicht bei einer durch die PreBwerkzeuge vorgegebenen Ta- 
blettenform und einer eingestellten Tabiettenhohe eine be- 
stimmte PreBkraft zugeordnet. Schwankt bei konstanter Ta- 
biettenhohe die Fullmenge und damit das Tablettengewicht, 
resultiert daraus in direkter Abhangigkeit eine PreBkraftan- 
derung. 

An modernen Rundlauf-Tablettenpressen, die viele Ein- 
zelpreBforrnen auf einer Kreisbahn enthaiten und eine groBe 
Anzahl von Tabletten pro Sekunde pressen, sind die Para- 
meter Gewicht, Hohe und Harte mittels spezifischer Be- 
triebsparameter fur jede EinzelpreBform mehr oder weniger 
direkt einstellbar. 

Das Verhaltnis der spezifischen Betriebsparameter der 
EinzelpreBform zum erreichten Tablettenparameter muB je- 
doch wegen der Eigenschaftsvielfalt der zu verpressenden 
Massen kontinuierlich kontrolliert und geregelt werden. Da- 
bei muB die eindeutige Zuordnung der real erreichten Ta- 
blettenparameter zu den Betriebsparametern der EinzelpreB- 
form sichergestellt sein. 

Es sind bereits Vorrichtungen bekannt, mit denen Einzel- 
prufungen der Parameter Gewicht, Hohe und Harte an einer 
Tablette vorgenommen werden konnen. 

Aus der DE 43 09 978 CI sind ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum automatischen Prufen und Qualitatsbe- 
stimmen von Tabletten bekannt. Danach werden die Tablet- 
ten iiber Weichen fortlaufend in eine Mehrzahl von zur auto- 
matischen Identifizierung gekennzeichnete Behalter abge- 
fiillt. wobei jeder zu fullende Behalter auf einer Waage sreht. 
Wahrend des Abfullvorgangs wird das Gewicht fortlaufend 
gemessen und in einen Rechner eingegeben. In vorgegebe- 
nen Intervallen werden aus diesem Tablettenstrom Priirlinge 
in eine Priifeinrichtung abgeleitet. Die Prufergebnisse wer- 
den im Rechner ausgewertet. Wenn die vorgegebenen Qua- 
litatsmerkmale nicht. eingehalten wurden, dann wird der In- 
halt nur dieses Behalters ausgesondert, wahrend der Rest der 
Charge weiterverarbeitet werden kann. Eine Zuordnung der 
gemessenen Tabletten-Parameter zu einzelnen PreBforrnen 
ist nicht mogiich, so daB keine automatische Steuerung der 
Tablettenpresse zum Beispiel bezuglieh der einzustellenden 
PreBkraft zur Korrektur der Abweichungen rnoglich ist. 

Aus derDE 36 28 757 Al ist ein Verfahren zur Qualitals- 
sicherung bei der Herstellung von Tabletten bekannt. bei 
dem vorgesehen ist, daB die Tablettiennaschine entspre- 
chend der ennittellen Abweichung nachgeregelt wird. urn 
das Tablettengewicht auf den Soli wen zu bringen. Dabei 
werden einzelne Tableuen mit Abweichungen als nichtsi- 
gnihkant herausgenorumen. urn Verfalsehungen zu verniei- 



den. Es werden aus erlWPrechend groBen Proben mittels 
Rechner Mittelwerte gebildet und Korrekturrechnungen 
durchgefuhrt. 

In der DE 31 30 512 C2 wird eine Vorrichtung zur Prii- 
5 fung von Eigenschaften fester Pruflinge vorgeschlagen, die 
eine Drehtrommel mit acht Ausnehrnungen am Umfang fur 
je eine Tablette aufweist. Am Umfang der Drehtrommel 
sind ein Durchniesserpriifer, eine Dickenprufeinrichtung, 
ein Rotor zur Weiterleitung des Priiflings auf eine Waage zur 
10 Gewichtsbestimniung. sowie ein Hartepriifer und ein Zer- 
falispriifer vorgesehen. 

In der DE41 18 878 A 1 ist eine Vorrichtung zum Entsor- 
gen und Weiterverarbeiten von aus einer TablettenpreBma- 
schine kommenden Tabletten beschrieben, bei der im oberen 
15 Bereich einer Saule eine Entgrater- und eine Entstaubersta- 
tion vorgesehen sind, zu denen uber einen Trichter die Ta- 
bletten zugefiihrt. werden. Am unteren. Ende der Stationen 
werden die Tabletten iiber eine Weiche in zwei Strome auf- 
geteilt. Der eine Strom wird mittels Schwerkraft einem Me- 
20 tallprufgerat, der andere Strom mittels Schwerkraft einer Ta- 
blettenprtifeinrichtung zugeleitet. Von der Tablettenpriifein- 
richtung werden die Tabletten ebenfalls uber Schwerkraft in 
verschiedenen Probenbehaltern abgelegt. 

Bei Pharmacheck 1 (Bedienungsanleitung Pharmakon- 
25 troll 3 NET, Kapitel 3, Seiten 11, 16 bis 18, der Korsch Pres- 
sen GmbH, 1992/1993) werden einzelne Tabletten aus der 
Tablettenpresse aussortiert und in einer Waage gewogen. 
Nach dem Wiegen der ersten Tablette wird die Waage auf 
Null gestellt und eine zweite Tablette wird gewogen. Wenn 
30 10 oder 20 Tabletten in der Waagschale sind, wird diese ent- 
leert, wobei die Tabletten uber drei verschiedene AuslaBka- 
nale je nach Qualitat abgefiihrt werden. Statt der Einzelwa- 
gung kann eine Charge von 10 oder 20 Tabletten gleichzei- 
tig der Tablettenpresse entnommen und gemeinsam gewo- 
35 gen werden. Mit den Wiigungen wird das Gewicht der ein- 
zelnen Tabletten bis auf eine Genauigkeit von 0,1 nig ermit- 
telt. Das Wageergebnis wird zur Steuerung des Fiillungsgra- 
des der einzelnen Matrizen verwendet. 

Bei Pharmacheck 2 (Bedienungsanleitung Pharmakon- 
40 troll 3 NET Kapitel 4, Seiten 5, 9, 30, 12 bis 16, der Korsch 
Pressen GmbH, 1992/1993) werden einzelne Tabletten dem 
um eine vertikale Achse drehbaren Drehstern zugefiihrt, wo- 
bei durch eine Drehung des Drehsternes die einzelnen Ta- 
bletten nacheinander einer Wiigeeinheit zur Feststellung des 
45 Gewichtes, einer MeBeinheit zur Feststellung von Hohe 
bzw. Dicke und einer weiteren MeBeinheit zur Feststellung 
von Durchmesser und Harte und anschliessend einer Aus- 
werfeinheit zugefiihrt werden. Die Taktung erfordert einen 
Zeittakt von mindestens 6 Sekunden pro Tablette und pro 
50 Station, so daB bei einer Tablettenpresse mit einer Arbeits- 
geschwindigkeit von 10.000 Stuck pro Minute nur eine ge- 
ringe Zahl von Tabletten gepruft werden kann. 

Nachteilig bei den bekannten Losungen ist es auBerdem. 
daB die Durchfuhrung von Einzelprufungen keine produk- 
55 tive MeBdurchfuhrung an einer Vielzahl von Tabletten und 
keine priizise ProzeBdurchfuhrung auf der Basis von einzeln 
bestimmten Tablettenparametem, speziell dem Tablettenge- 
wieht zulaBt. Der AusschuBanteil ist dadurch in der Table t- 
tenfertigung noch unbefriedigend hoch. Es ist praktisch un- 
60 rnoglich, bei der Wagung von einzelnen Tabletten auf einen 
gesichenen Datenbestand zuriickzugreifen, der eine gesi- 
chcrte Erkenntnis ennoglicht, daB das gewogene Gewicht 
der einzelnen Tablette dem der insgesamt produzierten Ta- 
bletten entspricht. Erst dann sind die Parameter fur Hohe 
65 und Harte zu enuitteln. 

Die Bestimmung von Gewicht. Hohe und Harte an je- 
weils einer Tablette nacheinander ist nicht ausreichend zu- 
verlassig der die Pruttabtctte erzeugenden PreBform zuor- 
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denbar, so dafi durchgefuhrte I^^Bturen an der Tabletten- 
presse bei festgestellten Abweichungen oft wirkungslos 
bleiben. 

Beim Sortenwechsel ist. ein erheblicher Reinigungsauf- 
wand der Prufvorrichtung erforderlich, da sich der staubfdr- 5 
mige Abrieb beim Verpressen und Transport der Tabletten in 
der gesanuen Vorrichtung verteitt. Die Priifergebnisse wer- 
den dadurch zurn Teil verfalscht. 

Ini DE-GM 94 06 7 12 ist eine Vorrichtung zum Entgraten 
und Entstauben von Tabletten niit Saugluft beschrieben, bei to 
der die Tabletten durch den Sog der Absauganlage iiber eine 
Biechrinne zwischen der Tablettenaufgabe und Tablettenab- 
gabe gefordert und dabei entgratet und entstaubt werden. 
Diese Losung ist fur die nachfolgenden Priifschritte an den 
Tabletten nicht geeignet. 15 

Zur Durchfuhrung der Hohen- und Hartemessungen miis- 
sen die Tabletten in der Prufvorrichtung so abgelegt werden, 
daB auch Tabletten mit annahernd gleichen MaBen fur 
Dicke, Lange und Durchmesser zuverlassig vennessen wer- 
den konnen. Die bekannten Einrichtungen hierzu sind unbe- 20 
friedigend und verhindern nur unzureichend entsprechende 
Fehlmessungen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. diese Nach- 
teile zu vemieiden und das Verfahren und die Vorrichtung 
zur Kontrolle der Tablettenparameter zu verbessem. 25 

Die Losung dieser Aufgabe ergibt sich aus den Merkma- 
ien der Patentanspruche 1 und 2. Damit sind eine schnelle, 
zuverlassige, reproduzierbare und verfalschungssichere 
Priifung wahlweise aller Parameter oder ausgewahlter Para- 
meter an einer Tablette und die Surnmenprufung des Ge- 30 
wichts an einer Mehrzahl von Tabletten gewahrleistet. 

Das erfindungsgemaGe Verfahren und die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung gewahrleisten durch die Priifabfolge einer 
Kombination von Einzel- und/oder von Summenprufungen 
in einem System eine dauerhafte Einhaltung der vorgegebe- 35 
nen Tablettenparameter wahrend der Fertigung sowie eine 
hohe Zuordnungssicherheit der MeBwerre an einer Tablette 
zu den sie erzeugenden PreB forme n. 

Es kann ereignisabhangig, preBortabhangig oder frei defi- 
niert werden, wie eine Folge von Einzel- und/oder von Sum- 40 
menprufungen von Tabletten erfolgen sollen. 

Es sind wahiweise vollautomatisch eine Mehrzahl von 
Tabletten auf den Wageaufsatz zu- und abfiihrbar und ein 
Sumrnengewicht sowie ein gemitteltes Einzelgewicht oder 
ein Einzelgewicht einer Tablette bestimmbar. 45 

Durch den selbstreinigenden Tablettentransport sowie 
eine Selbstreinigung der Pnifbaugruppen wird eine ProzeB- 
reinheit in der gesamten Vorrichtung erreicht. 

Wahrend der Hohen- und Hartemessung an der Tablette 
ist eine eindeutige Orientierung aller Tablettengeometrien 50 
gesichert. 

Es konnen durch den modularen Aufbau der Vorrichtung 
mit geringem Aufwand jederzeit Veranderungen vorgenom- 
men werden, urn die Vorrichtung an die herrschenden Be- 
diirfnisse anzupassen. 55 

Der Austausch von Baugruppen, z. B. der Rinne in der 
Hiirte-Prufstation zur Orientierung der Tabletten in Bruch- 
kraftrichtung, erfolgt werkzeuglos mit wenigen Handcrif- 
fen. 

Die Hohen- und die Gewichtsmcssungen erfolgen fur alle 60 
Tablettenformen und Tablettenabmessungen ohne Aus- 
tausch von Vorrichtungseleinentcn. 

Es wird eine wesentliche Erhohung der pro Zeiteinheit 
prufbaren Tabletten erreicht. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen derErrindung erge- 65 
ben sich aus den Untcranspriichen. 

Die Errindung ist nachfolgcnd anhand eines in der Zeich- 
nung dargestellten Ausfuhrungsbcispieles der Vorrichtung 



zur Kontrolle der Tablet^^^ameter naher erlautert. Es zei- 
gen 

Fig. 1 die schemausche Darstellung einer Summengc- 
wichtspriifung von Tabletten, 

Fig. 2 die schemadsche Darstellung der Einzelgewichts- 
priifung von Tabletten, 

Fig. 3 die schemadsche Darstellung des Tablettentrans- 
ports von der Wage-zur Hohenpruf ungs-Station, 

Fig. 4 die schemadsche Darstellung der Rinne mit Ab- 
streifer, Schaber und Brechbacken, 

Fig. 5 den Schnitt V- V in Fig. 4c und 

Fig. 6 die schemadsche Darstellung der Schaberfunktion. 

Die Vorrichtung zur Kontrolle der Tablettenparameter 
Gewicht, Hohe und Harte ist als Einzelgeriit oder in einer 
steuerungstechnischen und/oder mechanischen Verbindung 
mit einer Tablettenpresse, vorzugsweise eine Rundlauf-Ta- 
blettenpresse, einsetzbar. 

Die in ihren Pararnetern zu priifenden Tabletten werden 
aus einer nicht dargestellten Tablettenpresse nach einem 
vorgegebenen Zyklus iiber einen Zufiihrkanal in die Vor- 
richtung eingebracht und nach MaBgabe eines vorgegebe- 
nen Prufprogramms gepriift. 

Die Auswahl der Tabletten kann jeweils von gleichen 
oder von unterschiedlichen, vorwahlbaren Stempelstationen 
erfolgen. An jeder Einzeltablette konnen alle oder ausge- 
wahlte Parameter gepriift werden. An einer Menge von Ta- 
bletten kann das Gewicht der Tabletten errnittelt werden. 

In der Fig. 1 ist. in einer schematischen Darstellung ge- 
zeigt, in welchen Schritten eine Summengewichtsprufung 
an einer definierten Anzahl von Tabletten 2. z. B. 100 Stuck, 
durchgefiihrt wird. 

Vom Ausgang A einer nicht dargestellten Tablettenpresse 
wird eine definierte Anzahl von Tabletten 2 uber eine Zahl- 
einrichtung 6, z. B. zwei Lichtschranken, in einen Aufnah- 
mebehalter 1 gefiillt. Der Aufnahmebehalter 1 ist entlang 
seiner Langsachse geteilt und aufklappbar und weist in sei- 
nem unteren Bereich zur Bodenmitte bzw. zur Mi tie der 
Ausfalloffnung geneigte Schriigen 7 auf. Der mit den Ta- 
bletten 2 gefullte Aufnahmebehalter 1 wird zu einer Wage- 
station 3 transportiert und don zusammen mit den Tabletten 

2 gewogen. Der MeBwert wird in einer nicht dargestellten 
elektronischen Verarbeitungseinheit ausgewertet. Nach der 
W-igung wird der Aufnahmebehalter 1 in eine Entleerungs- 
position gefahrem dort werden die Tabletten 2 in einen Auf- 
fangbehalter 4 geschuttet, wozu der Aufnahmebehalter 1 
aufgeklappt wird und die Tabletten 2 iiber die Schriigen 7 
herausrutschen. Der Aufnahmebehalter 1 wird danach wie- 
der in seine Ausgangsposition gefahren und kann erneut ge- 
fiillt werden. 

In der Fig. 2 ist in einer schematischen Darstellung ge- 
zeigt, wie mit demselben Aufnahmebehalter 1 eine Einzel- 
gewichtspriifung durchgefiihrt. wird. 

Am Ausgang A der Tablettenpresse wird iiber die Ziihl- 
einrichtung 6 eine einzige Tablette 2 in den Aufnahmebehal- 
ter I gefiillt. Der Aufnahmebehalter 1 wird zur Wagestation 

3 gefahren und dort durch Aufklappen entleert. Die Tablette 
2 talk auf einen nach unten konkav gewolbten Siebeinsatz 
14 oberhalb eines mit Schlitzen 15 versehenen Wageauf- 
satzbodens 9 eines WUgeaufsatzes 8 (F"ig. 3) und wird dort 
gewogen. Der Wiigeaufsaiz 8 ist so gestaltet, daB die hori- 
zontalen Fliichen minimiert. sind. um die Zuganfalligkeit der 
WUgung zu verringem und um eine hohe Genauigkeit bei 
kurzcr Taktzeit der Wiigung zu gewahrleisten. Der \Tef3wert 
wird entsprechend dem vorgegebenen Prog ram m verarbei- 
tet. Die Einzelgewichtspriifung wird beendet. indem die Ta- 
blette 2 mittels eines Saugheberarrns 5 (Fig. 2) aus dem Wa- 
geaufsatz 8 entnommen und in den Restcbehaller 23 befor- 
dert wird. 
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station 11 (Fig. 4, 5) nuttels des Saugheberam.s 5 rnuwnnr 
t.ert und dort der Hohen- Oder fO^t^Z^T' 

be™ /*H 3 /" d Spe2ie ' le Au ^ h ™S des Whe- 
berarms 5 und cite spez.elle Ausfuhrung des Wageaufsa'zes 
8 schematised dargestellt. u^nzes 
Der Saugheberarm 5 nach Fig. 3 wird fur den Tabletten- 
un,T rf ZW R SC h hen Prtifsta «°nen fiir die Cewich* rnes- 
sung 3, die Hohen- bzw. Dickenmessung 10 und die Harte 
messung 11 verwendet und gewahrleistef die Pro.eLinS 



10 



u , ^ "*"5» "i^-xii item ADneb entsrehr imH .. - • . . " v,,,,w "- " v ncnu aie Hohen- und Hip r;* 

DerSaugheberarm5 Hartepriifune die Rinne 17 mi.^^i,,.^ n. vvird bei der 



ferngehalten werden. 

,en^h SaU§heberarm 5 Wird en «P«chend der Fig. 3 in, we- 
enthchen aus eme.n liber ein nicht naher ausgefuhrtes Zl 

ach'auS S ^o P f 12 mit eLm konvex 

nach auBen gekrumrnten Siebbaden 13 gebildet, durch den >0 

S t w ir d Der K C , halrbaren ^tenkanalve^Jichterge- 
saug wird. Der Saugheberarm 5 ist so ausgestaltet daB er r,, 
den Mauonen 3,10,11 geschwenkt werdenlcann Der kon vex 
gekn.mn.te Siebboden 13 gewahrleistet, daB 2 



AbstreUer 18 und ein SHRber 19 angeordnet. 

Mute Is des Abstreifers 18 wird entsprechend den rw, P i 
lungen in der Fig. 4 beim Ablegen der Tablette K 
Rinne 17 der Prestation 11 eine Vororientierung de Tab.e ,! 
ten 2 erreicht. Der Saugheberarn, 5 wird beim Abse ' , S 1 

r i aUf PrUfStati ° n U SO PO-»oniert F J 4a 7 
daB der Abstreiter 18 die Tablette 2 in P in„ • ■ 

; S e bri t (Fi 4b) und d ^- e 2 >" - ;™r e 

tnschen Gestaltung der Rinne 17 in h.p ™5 " r * e ° rne 
gleitei (Fig. 4c). D fe *J^£?<&^^g 
ten 2 angepaBt, so daB auch die schwierig zu h^deSen 
Ob^ong-Tablettcn richtig gefiihrt und der Hartep^ g un 

She r " k T en - Wahrend die H8h <"- ^d dieGe- 
wichtsbesummung fur alle Tablettengeome.rien mheiner 
Art von Vomchtuneselen^n^n „ J .. "l . m .' elner 



„„.,.. . ., — '6«-vvaimcisiet, aae die ab etten 2 u .. ~. u "= laoieue i orient en 41 imH 

Zur sicheren F.mhi^,:.,.,. 20 fahrt dann in HiV a..,„ Dle Brechbacke 



anliegen 

Zur sicheren Funktionsfahigkeit des Saugheberanns 5 i s t 

n e ;r k s onk ie6en , kai,n - Der wageauftat ^ * e£?<££2; 

SSn^J^ 8e ^™ ten S ' ebeinsat ^ M, urn die aufge 
setzten Tab etten 2 in e.ne stabile Lage zu bringen die T. 
bienen 2 faIlen durch die ^ ^ 

rieSSle 2^ 21 8 t eWah El eistet den Abtransport aUer Ab- 
neweile 22 und sonstigen Partikel. die die Messuneen ver 

falschen kdnnen in ein nicht gezeigtes Filter. 8 ten , . — — - cern an der Ri nne 17 befestig- 

Entsprechend der Darstellung in der Fig. 3 wird die T^ 4„ I « ber . 19 V °" Table ^nresten gesaubert (Fi S 6) it 
Wette 2 durch den Luftstrotn 21 getragen und am Ti££t u ^ dan " in die Ru »--P os 1 t ion I gcS 2d fl r 

13 des Saugkopfes 12 festgehalten und durch Verschwenken * eSSU " S bereitee!: • el, - 

W?uS eramieS 5 in dne P ° sition ^ der PrtSSn 

45 1 Aufnahmebehalter 

2 Tablerte 

3 Wagestation 

4 Auffangbehalter 

5 Saugheberarni 



y — wun CmuciS ung gebracht und dort durch Abschalre, 
terhalb der Tab etten ab lage bringt die Tablette 2 in die sta- 

£ ^ lX nkt,age ' S ° ^ ^ ew ^^^et is, da^ 7e 
blette 2 unabhangig von ihrer Form in der Hohe bzw Dicke 



•>n f-u j • f — "<-■■•« vcrarDeuei. JJie 

20 tahn; dann in d.e Ausgang spos ition zuriick 

In der F,g. 6 ist die Funktion des Schabers 19 an rier 
^ 7 d 7 S '* ° le MeB - bz - BrechbSen 20 bzt 

SSSffiS- S ° ^ eVentUe " e V — einigungenX 

die nachsre Messung bereitgestellt. 

Bezugszeichenliste 



Lage der Tablette 2 ist insbesondere ^dann" Jh Dle , richti g e « Saugheberarn, 
bargewesen. wenn das "SkeS ^Z?^" " ^^"richtung 
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Nach den. Vermessen der Hohe wird die Tablette 2 mittek 

Pr^tafion II nd d ? r rDar:iteliu "S ^ ^.'4 bis 6 weis, die 
R no ,7 7 u Ur " arIe - bzw - Bruchfcstigkeitsprufunc. eine 
Rinne 17 zw.schen der Brechbacke 20 und der VIeBbacke 24 « 

S/;,±! ZUS T" Cn de '" B^ckenvorschub die LUngs- und 
w SSSS""! ^ g^muen Tab e, c 2 

«.r Bruchkrat.nch.ung vorninw,,,. An dor Rinne 17 sind tin 



7 Schnige 

8 Wageaufsatz 

9 Wageaufsatzboden 

10 Hartepriirstation 
U HohenineKstation 

12 vSaugkopf 

13 Siebboden 

14 Siebeinsatz 
lSS'chlitz 

IfiRurtelvorrichtung 

17 Rinne 

IX Abstreif er 

19 Schaber 

20 Brechbacke 

21 LuHstrorn 

22 Abriebfeile 

23 Restebehalter 

24 McBbackc 
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Ausgang Tablettenpresse 

Paten tan spriic he 

1 . Verfahren zur Kontrolle der Tablettenparameter Ge- 5 
wicht, Hohe unci Harte mittels Wiigen und Messen, 
vorzugsweise bei deren Herstellung auf Rundlauf-Ta- 
blettenpressen. zur dauerhaften Einhaltung vorgegebe- 
ner Tablettenparameter, dadurch gekennzeichnet, daB 
wahlweise eine Sumrnen- und/oder eine Einzelpriifung 10 
der Tabletten (2) dure hge fun it wird, wobei bei der 
Summenprufung eine definierte Anzahl von Tabletten 
(2) in einen Aufnahmebehalter (I) gebracht und zur 
Bestimmung ihres Sumrnengewichtes auf eine Wage- 
station (3) transportiert und dort zusanirnen mit dein 15 
Aufnahmebehalter (1) gewogen und danach in ein Ge- 
faB (4) entsorgt wird und bei der Einzelpriifung eine 
einzeine Tablette (2) in den Aufnahrnebehiilter (I) ge- 
bracht und zur Bestimmung ihres Einzelgewichts zu 
der Wagestation (3) transportiert und dort einzeln und 20 
ohne Aufnahrnebehiilter (1) gewogen und danach in 
das GefaB (4) entsorgt wird oder die einzeine Tablette 
nach der Einzelgewichtsbestimmung zu den weiteren 
Priifsiationen (10, 11) zur Bestimmung der Hohe und/ 
oder der Harte vollautomatisch zu- und abgefuhrt wird. 25 

2. Vcrrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur Durch- 
fuhrung von Einzel- und/oder von Summengewichts- 
priifungen der Aufnahrnebehiilter (1) fur die Tabletten 
(2) uber ein Transportsystem mit der Wagestation (3) 30 
verbunden ist und daB die Wagestation (3) und die 
Priifsiationen (10, 11) zur Bestimmung der Tabletten- 
hohe und der Tablettenharte einer einzelnen Tablette 
(2) untereinander uber einen Saugheberarm (5) verbun- 
den sind. 35 

3. Vcrrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, da)3 der Aufnahmebehalter (1) in seiner 
Langsachse geteilt und aurtdappbar ist und im Boden- 
bereich zur Bodenmitte und damit zur Ausfalloffnung 
geneigte Schragen (7) aufweist. 40 

4. Vcrrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Saugheberarm (5) einen Saugkopf 
(12) mit schwach konvex gekriimmtem Siebboden (13) 
aufweist, uber welchen die Tabletten (2) bei stro men- 
der Saugluft (21) gehalten sind und wobei die Saugluft 45 
(21) den Table tie nabrieb (22) im Moment des Entste- 
hens abfuhrt. 

5. Vcrrichtung nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wagestation (3) einen Wiigeaufsatz 
(8) rnit einern schwach nach unten konkav gekriimmten 50 
Siebeinsatz (14) und einen Wiigeaufsatzboden (9) auf- 
weist. in welchem SchLitze (15) angeordnet sind. 

6. Vcrrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in Verbindung mit der Prufstation (10) 
zur Hohenbestimmung eine Ruttelvorrichl.ung (16) 55 
vorgesehen ist, mit der die Tablette (2) vor der Hohen- 
messung in die stabile Schwerpunktlage gebracht ist. 

7. Vcrrichtung nach den Anspriichen 2, 3. 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB an dem Saugheberarm (5) des in- 
ternen Trans port systems ein Abstreifer (18) zur Vorori- 60 
entierung der Tabletten (2) vorgesehen ist und daB eine 
Rinne (17) mit der Querschnittsgeornetrie einer ge- 
schwungcncn Klanimer oder mil einem Radius zwi- 
schen den MeB- und Brechbacken (20 ; 24) vorgesehen 
ist. die zusammen mit dem Backenvorschub die Langs- 65 
und Mittenausrichiung der unterschiedlich gefonnten 
Tabletten (2) zur Hartebestinmiung vornimmt. 

8. Vcrrichtung nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 




8 



zeichnel, daB an ^^nnc (17) ein Schaber (19) zur 
Reinigung der MefS 7 und Brechbacken (20, 24) der 
Hartemessune nach jedem Priifvorgang vorgesehen ist. 

9. Vorrichtung nach den Anspriichen 2 bis 8. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorrichtungskomponenien (3, 

10, 11) zur Priifung des Gewichtes, der Hohe und der 
Harte einer Tablette (2) durch unabhangige MeBsy- 
stenie mit separater Justierung und Kalibrierung gebil- 
det sind und daB die Vorrichtungskomponenten zur 
Steuerung, Bedienung und Anzeige ebenfalls Module 
bilden. 



Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 
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